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(57) Tuyau comprenant un tube interieur (1) rnetallique en- 
toure par une tresse (2) ajouree de fils metalliques et muni 
d'une gaine exterieure (3) en matiere plastique souple. Le 
tube interieur rnetallique (1) est un tube annele obtenu a 
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partir d'un ruban cintre longitudinalement et dont les bords 
iongitudinaux Sont soudes Tun a I'autre, pour etre deforme 
et presenter une structure annelee. Des raccords d'extremi- 
te (4) sont soudes au tube rnetallique (1) . 
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La present e invention concerne un tuyau a gaz pour 
1 ' alimentation d' appareils, notamment d' appareils menagers ou 
de restauration tels que des cuisinieres et des fours ou des 
appareils industriels, tels que des fours et des etuves, com- 
5 prenant un tube interieur, metallique entoure par une tresse 
ajouree de fils metalliques et muni d'un revetement exterieur 
en matiere plastique souple. 

L' invention concerne egalement un procede de fabri- 
cation d'un tel tuyau a gaz. 
10 La prevention des accidents dus aux fuites de gaz a 

impose par voie reglementaire dans de nombreux pays, 
1 ' utilisation de tuyaux a gaz pour 1 ' alimentation d'appa- 
reillages tels que des appareils electromenagers et notamment 
des cuisinieres et des fours, repondant a des regies de resis- 
ts tance a la pression, a l'usure et au vieillissement , de plus en 
plus strictes. 

Dans ces conditions, differents tuyaux a gaz ont 
ete developpes recemment . 

II existe notamment un tuyau compose d'une struc- 
20 ture combinee comprenant un tuyau int^rieur forme a partir 
d'une bande profilee, enroulee helicoidalement et dont les 
bords qui se chevauchent sont soudes . Ce tuyau est revetu d'une 
tresse ajouree de fils metalliques et 1' ensemble regoit un re- 
vetement exterieur en matiere plastique. Ce tuyau est notamment 
25 decrit dans les documents FR 2 644 222 et EP 0 378 480. 

II convient de remarquer que la reglementation 
frangaise impose, notamment depuis de nombreuses annees, que le 
tuyau soit realise en acier inoxydable (norme NFD36121) . 

Le probleme des tuyaux connus est celui de la mise 
30 en place des raccords. 

En effet, alors qu'anciennement les tuyaux utilises 
etaient des tuyaux souples en caoutchouc ou en une matiere 
plastique integrant une tresse de fils de renf orcement , ces 
tuyaux connus n' etaient pas munis de raccords d'extremite ; ils 
35 s' emmanchaient simplement, d'une part, sur le robinet de gaz 
d' alimentation, et d' autre part sur l'embout, a 1' entree de 
l'appareil, alimente en gaz. 
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Cet emmanchement pouvait le cas echeant etre ren- 
force par un collier. 

Le probleme des raccords ne se posait pas dans le 
cas de tels tuyaux anciens . 
5 Par contre, dans le cas des tuyaux imposes actuel- 

lement, le probleme des raccords est une question delicate tant 
sur le plan de la fabrication que sur celui de la fiabilite. 

Ainsi, dans le cas du tuyau a tube interieur forme, 
comme indique ci-dessus, a partir d'une bande profilee, ondulee 
10 helicoidalement et soudee de maniere etanche bord a bord, la 
fixation du raccord a chaque extremite est une operation rela- 
tivement delicate car cette fixation ne peut se faire que sur 
le sommet des ondes helicoldales . De plus, les ondes helicoida- 
les etant continues, cela pose le probleme de 1 ' etancheite . 
15 Par ailleurs, les tuyaux connus a tube interieur £ 

ondulations helicoidales ne presentent pas une souplesse iso- 
tropique du fait meme de 1 ' orientation de la structure helicoi- 
dale. 

La presente invention a pour but de proposer un 
20 tuyau a gaz de securite, alliant une grande souplesse isotropi- 
que a une tres grande securite d' utilisation et une simplicite 
de fabrication. 

A cet effet, 1' invention concerne un tuyau a gaz du 
type defini ci-dessus, caracterise en ce que 
25 - le tube interieur metallique est un tube annele obtenu a par- 
tir d'un ruban cintre longitudinalement et dont les bords 
longitudinaux sont soudes l'un a 1' autre, pour etre deforme 
et presenter une structure annelee, 
- des raccords d' extremite sont soudes au tube metallique. 
30 Ce tuyau a gaz offre une grande souplesse du fait 

de sa structure annelee ; cette souplesse est isotropique car 
la structure annelee ne donne pas d' orientation pref erentielle 
a la souplesse du tube. 

Ce tube est d'une fabrication simple et d'une 
35 grande securite puisque la soudure du tube se fait sur un tube 
lisse et non une forme de tube compliqu^e, difficile a contro- 
ler. 
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La fixation des raccords d'extremite se fait sans 
difficulte et la soudure se realise sur une grande surface, 
gage de securite. 

Suivant d'autres caracteristiques avantageuses de 
1 ' invention : 

- la tresse de fils est formee de deux ensembles de fils fai- 
sant entre eux un angle compris entre 60 et 120°. 

- la tresse est reliee a chaque raccord par un anneau de ser- 
tissage . 

- les fils constituant la tresse sont des fils en acier inoxy- 
dable . 

L' invention concerne egalement un procede de fabri- 
cation d'un tel tuyau, ce procede etant caracterise en ce que : 

- on cintre un ruban d' acier inoxydable autour de son axe lon- 
gitudinal , 

- on soude les deux bords longitudinaux du ruban pour former un 
tube lisse, 

- on met en forme le tube lisse pour lui donner une structure 
annelee , 

- on soude les raccords §. chaque extremite du tube interieur 

- on met en place une tresse metallique autour du tube inte- 
rieur annele, r£alisee a la longueur voulue, 

- on fixe les extremites des tresses sur les raccords 
d'extremite du tuyau, 

- on realise le revetement exterieur en matiere plastique sou- 
pie . 

Suivant une autre caracteristique : 

- on realise la structure annelee du tube interieur lisse a 
l'aide d'une matrice a contour annele et moulage sous pres- 
sion hydrostatique . 

Ce procede de fabrication off re l'avantage de don- 
ner une structure annelee de forme voulue ; cette structure 
peut etre modifiee et en particulier les extr§mit£s du tube 
lisse n'ont pas necessairement une forme annelee. 

La presente invention sera d^crite ci-apres de ma- 
niere plus detaillee a l'aide des dessins annexes dans les- 
quels : 
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- la figure 1 est une vue schematique partiellement 
coupee d'une partie de tuyau a gaz selon 1 ' invention, 

- la figure 2 est une vue en coupe analogue a celle 
de la figure 1 montrant une variante de realisation d'un tuyau 

5 a gaz selon 1' invention, 

- la figure 3 est une vue en coupe d'un detail des 
tuyaux a gaz selon les figures 1 et 2 montrant la soudure du 
tube interieur annele sur le raccord d' extremite. 

- La figure 4 est une vue analogue a la figure 3 
10 correspondant a une variante, 

- les figures 5A-5F montrent schematiquement, pour 
des demi-vues axiales, differentes etapes de fabrication du 
tuyau a gaz selon 1' invention. 

Selon la figure 1, le tuyau a gaz, destine a 

15 1 ' alimentation d'appareils a gaz, notamment d'appareils elec- 
tromenagers, se compose d'un tube interieur 1 revetu d'une 
tresse de fils metalliques 2 et 1' ensemble est muni d'une gaine 
exterieure 3 en matiere plastique souple. A chaque extremite de 
ce tuyau, de longueur definie, est fixe un raccord d' extremite 

20 4 . Ce raccord tournant, par exemple a ecrou-chapeau, se visse 
sur le point de branchement, soit d'arrivee de gaz, soit 
d' entree dans l'appareil a gaz. 

Le tube interieur 1 est un tube annele, c'est-a- 
dire a profil ondule forme d'ondulations avec des cretes 11 et 

25 des creux 12 peripheriques avec une symetrie de rotation autour 
de 1 ' axe XX du tuyau . 

Le tube interieur 1, en acier inoxydable, de nuance 
definie par la reglementat ion en vigueur, est obtenu, comme ce- 
la sera decrit ulterieurement , a partir d'un ruban d' acier, 

30 lisse, cintre autour de son axe longitudinal et dont les bords 
longitudinaux sont soudes . Ce tube lisse regoit la structure 
annelee sur toute sa longueur eventuellement , a 1' exception des 
extremites 13 servant a souder le raccord 4 suivant la forme de 
ce raccord. Le raccord 4 comporte un bourrelet 42 a 1' extremite 

35 du cote du tube 1 pour recevoir une demi-onde et permettre la 
fixation par une soudure peripherique 43. 
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Le tube inter ieur annele, est revetu de la tresse 2 
formee de deux ensembles de fils 21, 22, qui se croisent sui- 
vant un angle 0 compris entre 60 et 120° . 

Les fils des ensembles 21, 22 de la tresse 2 sont 
des fils de preference en acier inoxydable. 

La tresse de fils metalliques 2 est bloquee sur le 
manchon 41 par un collier 5. 

Enfin, 1' assemblage ainsi realise est revetu du re- 
vetement ou gaine 3 en matiere plastique souple . 

Le tuyau a gaz selon la figure 2 est une variant e 
de celui de la figure 1. II s'en distingue uniquement par la 
fixation de la tresse metallique 2. 

Le tuyau se compose d'un tube interne annele 1, re- 
couvert d'une tresse metallique 2 mais dont le raccord 4', ega- 
lement termine par un bourrelet 42 pour souder l'extremite 13 
du tube interieur 1 par un cordon de soudure periphSrique 43 , 
ne se termine pas par une partie en retrait entre le bourrelet 
42 et un epaulement arriere mais se poursuit en continu au m§me 
diametre par une plage 45 sur laquelle est placee l'extremite 
de la tresse 2. Celle-ci est bloquee et soudSe a une bague 6 
reliee au raccord 4' par un cordon de soudure 61. 

Comme le tuyau de la figure 1, celui de la figure 2 
regoit egalement une gaine exterieure en matiere plastique. 
Celle-ci n'est pas representee a la figure 2. 

La figure 3 montre un detail de la soudure 43 de 
l'extremite 13 du tube interieur annele 1 sur le raccord 4 ou 
4' . (Dans l'exemple represents il s'agit plutot du raccord 4') . 
Cette figure montre a echelle agrandie le bourrelet 42 et le 
cordon de soudure peripherique 43 . 

Selon une variante (figure 4) , cette soudure 43 en- 
globe egalement la tresse 2. Le manchon 41 est soudS par une 
soudure 43' a la fois au tube annele 1, a la tresse 2 et a la 
bague 7 . 

Le procede de fabrication du tuyau a gaz ci-dessus 
est represents aux figures 5A-5F et sera decrit ci-apres. 

Au cours de la premiere etape du procede, on rea- 
lise le tube interieur 1, Pour cela, on utilise un ruban en 
acier inoxydable de largeur appropriee. Ce ruban est replie au- 
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tour de son axe median pour former un tube de section circu- 
laire. Les bords longitudinaux sont sondes l'un a 1' autre par 
un cordon de soudure longitudinal . On obtient ainsi un tube 
lisse. Ce tube lisse peut etre fabrique en continu. II peut 
etre coupe a la longueur du tuyau a gaz (de telles longueurs 
sont normal isees) . Cette etape de procede connue pour la fabri- 
cation de tubes metalliques n'est pas representee aux dessins. 

Puis, le tube coupe est mis sous une forme annelee 
(figure 5A) . Cette mise en forme se fait par exemple dans une 
matrice et avec une pression hydraulique ; le tube lisse est 
presse, dans la matrice creuse £ forme inter ieure ondulee, par 
un fluide hydraulique, de preference de l'eau mise en pression. 

La mise du tube lisse sous une forme annelee peut 
egalement se faire pas a pas sur un tube lisse non encore coupe 
en longueurs choisies. 

D'autres precedes de formage mecaniques sont egale- 
ment envisageables pour realiser le tube annele . 

Au cours de cette mise en forme du tube 1 on peut 
laisser les extremites du tuyau, lisses, pour souder les rac- 
cords . On peut egalement anneler le tube interieur, complete- 
ment jusqu'aux extremites 13 et realiser des raccords se 
terminant egalement par une ondulation sur le bourrelet 42 
(figures 1, 2,3). 

Puis, dans une etape ulterieure (figures 5B, 5C) , 
on soude les extremites 13 du tube interieur 1 sur les manchons 
41 des raccords 4 (figure 5C) . 

Pour realiser une soudure d'un tube 1 completement 
annele, on utilise des manchons 41 de raccords 4 partiellement 
representes dont les extremites 42 (figure 5B) ont un bourrelet 
en anneau de forme adaptee a celle des anneaux du tube 1 pour 
avoir un bon appui . La soudure 43 est realisee au bord du tube 
1, par exemple au sommet de 1 ' anneau 42. Cette soudure est pe- 
ripherique . 

Avant la mise en place des raccords 4 ou apres 
celle-ci on emmanche la tresse 2 (figure 5D) , realisee separe- 
ment, sur le tube interieur 1 (figure 5E) . 

On fixe chaque extremite de la tresse 2, par une 
bague sertie sur le manchon 41 des raccords 4, dans la partie 
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en creux entre le bourrelet 42 et 1 ' epaulement arriere 44. 
Cette derniere phase correspond au mode de realisation de la 
figure 1. 

Apres cette fixation de la tresse 2, comme repre- 
sent§ ^ la figure 5F, ou par une bague 6, soudee a la fois a la 
tresse et aux raccords comme indique a la figure 2, on munit le 
tuyau de sa gaine exterieure souple non representee aux figures 
4 . 

En sortie de fabrication le tuyau a gaz subit les 
controles de securite. 
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REVEND I CAT I ONS 
1°) Tuyau a gaz pour 1 ' alimentation d'appareils, notamment 
d'appareils menagers ou de restauration tels que des cuisinie- 
res et des fours, des appareils industriels tels que des fours 
5 et des etuves, 

comprenant un tube interieur, metallique entoure par une tresse 
ajouree de fils metalliques et d' un revetement ext^rieur en ma- 
tiere plastique souple, 
caracterise en ce que 
10 - le tube interieur metallique est un tube annele (1) obtenu a 
partir d'un ruban cintre longitudinalement et dont les bords 
longitudinaux sont soudes l'un a 1' autre, pour etre deforme 
et presenter une structure annelee, 
- des raccords d'extremite (4) sont soudes au tube metallique. 

15 

2°) Tuyau selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu' 

il regoit une tresse de fils (2) formee de deux ensembles de 
fils (21, 22) faisant entre eux un angle compris entre 60 et 
20 1 20°. 

3°) Tuyau selon la revendication 1, 
caracterise en ce que 

la tresse (2) est reliee a chaque raccord (4) par un anneau de 
25 sertissage (5) . 

4°) Tuyau selon la revendication 1, 
caracterise en ce que 

les fils (21, 22) constituant la tresse (2) sont des fils en 
30 acier inoxydable. 

5 ) Tuyau selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
raccord (4) est soude par une seule soudure (43') au tube inte- 
rieur annele (1), a la tresse (2) et a la bague (7) . 

35 

6°) Procede de fabrication d'un tuyau a gaz selon l'une quel- 
conque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu' 
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- on cintre un ruban d'acier inoxydable autour de son axe lon- 
gitudinal , 

- on soude les deux bords longitudinaux du ruban pour former un 
tube lisse, 

5 - on met en forme le tube lisse pour lui donner une structure 
annelee (1) , 

- on soude les raccords (4) a chaque extremite du tube inte- 
rieur (1) , 

10 - on fixe les extremites de la tresse (2) sur les raccords 
d' extremite (4) du tuyau # 

- on realise le revetement exterieur en forme de gaine (3) en 
matiere plastique souple. 

15 7°) Precede selon la revendication 6, 
caracterise en ce qu' 

on realise la structure annelee du tube interieur lisse a 
l'aide d'une matrice a contour annele et moulage sous pression 
hydros tat ique . 

20 
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